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Abstraksi 
 Melting merupakan proses peleburan/pencairan material berupa ingot  
(alumunium padat) di dalam furnace dengan pemanas yang bertemperatur   
± 800ºC. Proses memanaskan ingot menggunakan bahan bakar LNG (Liquid 
Natural Gas).Di dalam  Melting Furnace tersebut dilebur Ingot (alumunium 
padat), Scrap (sisa alumunium) dan over flow. 
Pada Mesin Striko 1 buatan Jerman tahun 1993 dengan kapasitas ± 2500 kg, 
hanya  Ingot ADC 12 yang dilebur. Pada Mesin Striko 2 buatan Jerman tahun 
1997 dengan kapasitas ± 2500 kg, hanya Ingot HD 4 yang dilebur. Pada Mesin 
Holding Furnace buatan Indonesia tahun 2005 dengan kapasitas ± 300 kg, hanya 
Ingot AC 4 CH yang dilebur pada area Grafity. 
Di mana dalam komposisi kimia, ingot-ingot tersebut memiliki kandungan yang 
hampir sama, akan tetapi memiliki perbedaan dalam jumlah kandungan 
komposisinya, diantaranya : Al, Cu, Mg, Si, Fe, Mn, Ni, Zn, Pb, Sn, Ti,Cr. 
Dari hasil uji kekerasan di dapatkan bahwa  ADC 12 memiliki kekerasan lebih 
baik dari pada  HD 4 dan AC 4 CH dengan nilai rata-rata 86,4 HB. 
Dari hasil uji tarik di dapatkan bahwa AC 4 CH  memiliki kekuatan tarik yang 
lebih baik di bandingkan ADC 12 dan HD 4. 
 
 
 
 
 
 1. Pendahuluan 
Perkembangan teknologi semakin 
berkembang dan semakin dirasakan sekarang 
ini, terutama dalam bidang industri Automotif. 
Seiring berkembangnya teknologi 
tersebut, banyak industri yang mengembangkan 
teknologinya, salah satu diantaranya adalah PT. 
Astra Otoparts Divisi Nusa Metal. 
Pengembangan teknologinya dengan cara 
perbaikan-perbaikan pada proses Melting. 
Di PT Astra Otopart Divisi Nusa Metal 
terdapat beberapa seksi diantaranya Melting, 
Die Casting, Finishing, Machining, Painting, 
Shipping. Dimana pada proses Melting sangat 
banyak berhubungan dengan material Ingot 
(alumunium padat). Sehingga dibutuhkan kerja 
sama di antara bagian-bagian tersebut. Selain itu 
PT Astra Otoparts Divisi Nusa Metal memiliki 
vendor dalam pengiriman Ingot  
 (alumunium padat). 
Pada proses Melting banyak sekali 
mengalami kendala-kendala dimana pada proses 
peleburan Ingot (alumunium padat) harus 
melalui banyak proses dan harus dilakukan 
penelitian untuk mengetahui komposisi dari 
Ingot tersebut, karena pada PT. Astra Otoparts 
Divisi Nusa Metal melebur beberapa Ingot, 
diantaranya ;  
ACD 12, HD 4, AC 4 CH. Dimana pada tiap- 
tiap Ingot memiki komposisi yang berbeda, oleh 
karena itu perlu dilakukan serangkaian test 
sebelum dan sesudah agar dapat mengetahui  
komposisi dari Ingot (alumunium padat) 
yang akan di produksi agar dapat mengetahui 
sifat dari Ingot (alumunium padat) tersebut, 
karena dapat mempengaruhi mutu dari 
produk-produk yang akan di produksi. 
 
2. Melting 
Melting adalah proses pencairan di 
material Ingot (alumunium padat), 
scrap dan over flow pada mesin 
melting furnace  pada suhu 740 ºC di 
mana titik lebur alumunium adalah 
659,7 ºC. 
 
Striko 1 buatan Jerman, dengan kapasitas 
2500 kg untuk ingot ADC 12. 
Striko 2 buatan Jerman dengan kapasitas 
2500 kg untuk ingot HD 4 
Holding Furnace buatan NM dengan 
kapasitas 300 kg untuk  
 
 
Gambar 3.2  Mesin Striko 1 
 
  
Gambar 3.3 Mesin Striko 2 
 
 
Gambar 3.4 Mesin Holding Furnace 
 
 
   
 
 
                         
                     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Tabel 3.1 Spesikasi Mesin Melting 
ITEM DESCRIPTIONS 
  Furnace Type MH II-N 2500 G-lng 
  With ETAmax II System 
  Year of Construction / Delivery 1997 
  Capacity 3000 Kg Al. Alloy 
  Max. Melting Rate: 1500 Al kg/h 
  Max. Working Temperature 760ºC (Metal Bath) 
  Primary Fuel Liquid Natural Gas ( LNG )
  LNG Calorific Value 28,552 kcal/m3 (Vn) 
  Power Rating Gas / in kW Approx. 1,250 kWh 
  Electrical Power Approx. 15 kVA 
  Electrical Connection 380V/50Hz, 3/N/PE 
  Network Structure TT 
 
Fungsi bagian–bagian mesin melting. 
  
Gambar 3.5 Simulasi mesin melting 
 
 Cerobong 
Sebagai tempat keluarnya sisa pembakaran 
pada mesin melting 
 Bata tahan api  
Sebagai tempat ingot alumunium bata tahan 
api tahan api yang berhubungan langsung 
dengan cairan alumunium harus mempunyai 
ketahanan terhadap penetrasi cairan 
alumunium,reaksi kimia dengan 
alumunium, keausan thermal dan 
mekanis, serta serangan fluk yang dipakai 
dalam proses permunian alumunium, 
karena cairan alumunium sangat mudah 
mengalir bahkan lebih mudah menelusuri 
celah sambungan konstruksi bata tahan 
api atau retakan yang terjadi pada 
kontruksi beton tahan api. 
 Melting burner 
Untuk membakar Ingot (alumunium 
padat) menjadi molten (almunium cair) 
 Holding melting 
Sebagai tempat molten 
 Holding burner 
Untuk menjaga temperatur molten di 
dalam holding melting 
 Tapping Hole 
Lubang untuk tapping (mengisikan 
molten ke ladel transport) 
 
Bagian-bagian proses Melting 
a) Raw material 
Raw material adalah Ingot yang akan 
dilebur di proses melting menjadi 
molten yang kemudian akan 
digunakan sebagai bahan baku pada 
proses Casting. Kebutuhan 
perusahaan terhadap raw material 
sangat tinggi, dengan tingkat 
Cerobong. 
Bata tahan Api 
Melting Burner 
Holding Melting 
Holding Burner 
Tapping Hole 
 produksi yang semangkin meningkat 
maka konsumsi raw material juga akan 
meningkat sehingga sebagaian besar 
dana operasional terfokus pada 
pembelian raw material. Oleh karena itu 
tuntutan effisiensi proses untuk 
menghasilhan barang yang berkualitas 
serta pemakaian biaya yang seminimal 
mungkin. 
b) Penimbangan 
Pada proses penimbangan ini dilakukan 
oleh operator bagian Quality Testing, 
dimana setiap vendor yang melakukan 
pengiriman Ingot harus di lengkapi 
dengan : 
• Surat jalan dan kelengkapan 
delivery 
• Certifikat Of Analisis (COA) 
• Jenis material, nomor lot, tanggal 
produksi, jumlah/berat, tanggal 
pengiriman 
• Test piece untuk cek komposisi 
kimia 
• Test piece untuk perhitungan 
Untuk pengecekan pada sample Ingot : 
 Visual, tidak berlubang-lubang, 
sludge tidak melebihi limit sample 
 Kondisi bundle ingot, warna 
masking sesui standart jenis ingot 
dan  ikatan kuat tidak longgar serta 
tertutup plastik dan plastik tidak 
sobek. 
 
 
Gambar 3.6 Berat ingot 500 kg 
 
 
Gambar 3.7 Tempat ingot 
 
Dan untuk proses menaruh bundle 
ingot, disesuaikan dengan tempat dan 
jenis ingotnya, dimana pada tiap-tiap 
Ingot memiliki karakteristik dan 
komposisi yang berbeda-beda serta 
berat yang berbeda-beda pula. 
c) Charging 
Charging adalah proses memasukkan 
ingot, scrap dan over flow ke dalam 
mesin furnace. Dimana dalam 
memasukkan ingot, scrap, over flow 
harus sesuai dengan material ingot 
yang akan di Charging. Perbadingan 
 antara ingot dan scrap adalah ingot : 
scrap = 40 %  :  60 % 
 
 
Gambar 3.8 a) Scrap, over flow 
 
 
Gambar 3.9 b) Charging 
    
d) Melting 
Melting adalah proses pencairan di 
material Ingot (alumunium padat), scrap 
dan over flow pada mesin melting 
furnace  pada suhu 740 ºC di mana titik 
lebur alumunium adalah 659,7 ºC  
e) Fluxing 
Fluxing adalah proses penaburan serbuk 
flux pada permukaan molten (alumunium 
cair) bertujuan untuk mengikat kotoran 
dan mencegah oksidasi dan absorbsi gas. 
• Fluxing dapat mengedapkan 
kotoran/sludge dari molten 
(alumunium cair) kotoran berupa 
alumunium oksida dan unsur 
lain. 
• Menggunakan flux yang 
direkomendasikan, 
dimasukkan ke dalam holding 
melting. 
• Temperatur pada saat fluxing 
700 – 750 ºC 
• Diaduk selama 15 – 20 menit 
 
 
Gambar 3.10 Flux 
 
f)    Killing time 
Waktu yang dibutuhkan flux bereaksi 
sempurna untuk mengendapkan 
kotoran/sludge, 10 – 30 menit. 
g)    Disludging 
Disludging adalah proses menarik 
kotoran/sludge di permukaan molten 
dengan Sludging rod ke Sludge 
peralatan tidak boleh lembab. 
h)  Tapping. 
Proses penuangan molten dari melting 
furnace menggunakan ladle transfer. 
Tapping hole ditutup dengan top out cone 
dengan di selipkan kawool setelah proses 
tapping selesai. Metal temperatur pada 
saat  
 tapping        700 ºC – 750 ºC untuk menjaga 
agar pada saat 
supply molten temperatur masih dalam 
keadaan standart 660 ºC ± 20 º C. 
 
 
Gambar 3.11 Proses Disludging 
 
 
Gambar 3.12 Tapping ADC 12 
 
 
Gambar 3.13 Tapping HD 
 
i)   Holding Transfer. 
Proses dimana operator mesin mengambil 
dan membersihkan dross dengan skimer lalu 
meletakannya pada ladel dross.  
 
 
Gambar 3.14 Holding Transfer 
 
 
Gambar 3.15 Sisa Droos 
 
j ) Delivery ke m/c forklip dan operator 
Proses dimana holding furnace dibawa 
oleh operator forklip menuju mesin di 
line casting  sesuai dengan kebutuhan 
dan sesuai dengan ingot pada mesin 
meting furnace. 
 
 
Gambar 3.16 Keepping furnace 
 
 
Gambar 3.17 Holding supply 
 
 3. Proses Pengujian 
Prosedur pengujian uji test piece 
spectrometer : 
1. Periksa tekanan Gas Argon UHP ( 
standar 30 – 40 bar ) 
2. Temperatur ruangan 17 – 23 ºC 
3. Preassure 1,5 bar  
4. Supply argon 1-1,5 bar 
5. Setting program untuk jenis penembakan 
atau Spec dari uji test piece tersebut. 
6. Buka pintu test piece dan perhatikan 
lubang sparking harus tertutup oleh 
sample test piece, lalu kencangkan ulir 
dengan tangan. 
7. Tutup pintu uji test piece, lalu tekan 
tombol “ ON “ 
8. Biarkan gas argon UHP dan spark lensa 
bekerja untuk menembakan ke 12 unsur 
yang ada di dalam mesin Hilger yang 
telah di seting ± 30 detik. 
9. Setelah selesai, pintu terbuka lalu 
kendorkan ulir, rubah arah sparking. 
Lakukan ± 3 kali penembakan area 
sparking, tekan ( F6 ) di print dan Save. 
 
 
Gambar 3.29 Gas Argon 
 
Gambar 3.30 Pemasangan test piece 
 
 
Gambar 3.31 Penutupan pintu test piece, 
  
 
Gambar 3.32 Pemasangan test piece 
 
 
Gambar 3.34 Hasil print out 
 
 
Gambar 3.33  Proses Sparkling 3x 
Penembakan test piece spectrometer 
 Prosedur pengujian  kekerasan HRB adalah : 
• Persiapkan sample yang akan di Uji 
kekerasan HRB 
• Tekan tombol “ON” pada mesin HRB. 
• Lakukan standarisasi dengan Bola baja 
HRB dengan diameter 10 mm 
• Pasang sample uji kekerasan HRB 
bagian yang tepat dan permukaan sample  
tidak goyang pada saat pengujian karena 
apabila sample tidak rata maka hasil 
yang keluar tidak memenuhi standar. 
Pengujian kekerasan dilakukan dengan 
menggunakan metode uji kekerasan Brinell 
dengan menggunakan  Identor bola baja 
berdiameter 10 mm dengan penekanan 1500 
kgf. Pengujian kekerasan dilakukan untuk 
mengetahui perubahan kekerasan yang terjadi 
pada sample ingot. 
 
Prosedur pengujian  tarik, adalah  
 Menyiapkan cetakan uji tarik dan 
membawanya dengan Troly ke area 
Gravity untuk membuat uji tarik AC 4 
CH. 
 Untuk membuat uji tarik ADC 12 dan 
HD 4 pada melting area. 
 Setelah itu, siapkan meja sebagai 
dudukan dan nyalakan pipa gas tepat di 
die cetakan uji tarik dengan suhu 180 ºC. 
 Setelah kira-kira panasnya sesuai dengan 
standart, maka dorong meja menuju 
tempat penuangan, sambil gayung 
transfer di panaskan. 
 Setelah benar-benar panas, maka 
kencangkan die uji tarik, lalu ambil 
molten   holding dengan gayung 
transfer lalu tuangkan dengan 
perlahan-lahan ke dalam cetakan. 
 Tunggu hingga molten membeku dan 
mengeras ± 60 detik, lalu buka dan 
keluarkan dengan tang (pendinginan 
media air/Quenching). 
 
 
Gambar 3.39 Cetakan die uji tarik 
 
 
Gambar 3.40 Proses penuangan 
molten ke dalam cetakan 
  
 
Gambar 3.41 Sample uji tarik 
 Prosedur pengujian  uji test k-mold adalah : 
a) Mengambil gayung tranfer    molten 
Mengambil gayung tranfer yang sudah di 
taruh dan di letakkan pada area melting 
furnace, agar mempermudah operator dari 
Quality Control untuk memeriksa hasil ingot 
dari Holding Furnace, dengan cara gayung 
tersebut di panaskan terlebih dahulu sambil 
mempersiapkan cetakan test k-mold yang telah 
tercoating. 
 
Gambar 3.54 Gayung tranfer molten 
 
 
Gambar 3.55 Cetakan k-mold 
 
b)  Mengambil Molten  
 Setelah gayung tadi di panaskan dan 
sesuai dengan temperatur moten, maka 
dilakukan pengambilan dan penuangan molten 
dan langsung di tuangkan pada cetakan test 
piece yang telah tercoating, dilakukan masing-
masing 2 kali pengambilan molten untuk Ingot 
ADC12 dan HD 4. 
 
Gambar 3.56 Proses penuangan 
molten ke cetakan k-mold 
c)        Proses pembekuan molten 
Pada proses ini biarkan molten 
mengeras ± 60 detik, kemudian buka cetakan 
dengan tangan lalu biarkan k-mold  tersebut 
dingin, media pendinginannya di udara. 
 
 
Gambar 3.57 Proses pendinginan k-mold 
 
d)   Proses pematahan di area mesin bubut 
Proses di mana k-mold di bawa ke 
area mesin bubut, kemudian diberi tanda 
jenis ingot nya berupa huruf a,b,c,d,e  dan 
arah anak panah dengan spidol, lalu di 
patahkan dengan menggunakan palu yang 
tersedia di area mesin bubut. 
 Cek secara visual keadaan patahan k-
mold. Karena kotoran yang terkandung 
dalam ingot secara periodik dan dicek oleh 
Quality Testing dengan metode patah. Test 
ini juga untuk melihat besar butiran ingot. 
Setelah selesai patahan tersebut di 
susun sesuai abjad huruf terkecil dan arah 
anak panah, kemudian di bundle dengan 
 solatif dan di taruh di area penyimpan ingot di 
area Quality Testing. 
 
 
Gambar 3.58 K-mold yang telah 
di cek dengan metode visual 
 
Prosedur pengujian test density adalah : 
a) Hidupkan mesin uji test density 
b) Kemudian tekan tombol “ON” 
c) Lihat dan pastikan gelas ukur sesuai 
standar 400 ml 
d) Kemudian standarisasikan dengan anak 
timbangan 200 gr 
e) Tekan tombol “ Menu” dan tunggu 
sampai tertera tulisan “Dens” pada 
display. 
f) Tekan tombol “Call” dan tunggu sampai 
tertera tulisan S.H2O 
g) dan simpan anak timbangan. 
h) Letakkan test density, lalu kaitkan pada 
bagian tengahnya 
i) Tekan tombol “Call” dan hasil dari 
display akan tampak, lalu di print out. 
 
Gambar 3.65 Persiapan uji density 
 
Gambar 3.67 Operator menaruh uji density 
 
 
Gambar 3.66 Anak timbangan standarisasi 
 
 
Gambar 3.68 Hasil uji density 
 
 
Gambar 3.69 Mesin print 
out uji density 
 
Prosedur pengujian  metalografi  adalah : 
a) Membubut sample test uji tarik pada 
area mesin bubut dan 
menghaluskannya agar 
mempermudah dalam dalam proses 
polishing. 
 b) Setelah semua sample test uji tarik 
selesai di haluskan, kemudian di bawa 
ke area mesin polishing. 
c) Kemudian menyiapkan mesin polishing 
dan menyiapkan grid amplas untuk 
melakukan proses polishing. 
d) Sambil menyiapkan peralatan tersebut, 
kita persiapkan pula gelas ukur dan 
bahan-bahan kimia untuk pengujian dan 
harus hati-hati. 
e) Setelah itu pasang amplas pada mesin 
polishing dan mesin polishing di 
hidupkan sambil membuka kran air, 
lakukan sesuai dengan urutan grid 
amplas dan hingga test uji tarik halus. 
f) Kemudian setelah sudah sesuai dengan 
urutan, lalu mesin polishing di matikan 
dan diganti dengan bludru sambil di beri 
atosol, lalu hidupkan kembali mesin 
polishing hingga sample uji tarik benar-
benar halus. 
g) Langkah berikutnya yaitu Pengetsaan 
dengan pemberian cairan kimia yang 
dilakukan oleh operator Quality Testing 
dan di tunggu sampai ± 5 menit 
sampai sample uji tarik berubah dan 
kemudian di bawa ke Lab untuk 
pengujian struktur metalografi dari tiap-
tiap ingot tersebut. 
 
 
Gambar 3.71  Mesin Polishing 
 
 
Gambar 3.72 Sample uji tarik 
 
yang di polishing 
 
Gambar 3.73 Pemeriksaan metalografi 
sample uji tarik 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 HASIL PENELITIAN DAN 
PEMBAHASAN 
Pada bab ini akan di bahas mengenai 
hasil-hasil dari percobaan dan pengujian yang 
telah dilakukan antara lain uji test piece 
spectrometer, uji tarik, uji kekerasan, uji test 
piece density dan uji struktur mikro. 
Uji test piece spectrometer 
Pada setiap benda uji test piece 
menggunakan mesin spectrometer dengan 
bantuan gas argon untuk penembakan 12 unsur 
yang telah di setting dalam mesin spectrometer. 
Biasanya di lakukan penembakan sebanyak 1 
kali di area sparkling. 
 
 
Gambar 4.1 Area sparkling 
 sample uji tarik  test piece 
 
Tabel 4.1  Standart komposisi kimia ACD 12 
Simbol Al Cu Mg Si Fe Mn 
ADC 
12  
Remainder 
1.5 
~ 
3.5 
0.3 
Max  
9.6 ~ 
12.0 
1.3 
Max 
0.5 
Max 
 
Ni Zn Pb Sn Ti Cr Referensi
0.5 
Max 
1.0 
Max 
- 
0.3 
Max 
-  
JIS H 
5302 
Tabel 4.2 Standart komposisi kimia AC 4 
CH 
Simbol Al Cu Mg Si Fe Mn 
AC 4 
CH 
Remainder
0.1 
Max 
0.25 
~ 
0.45 
6.5 
~ 
7.5 
0.2 
Max 
0.1 
Max 
 
Ni Zn Pb Sn Ti Cr Referensi
0.05 
Max 
0.1 
Max 
0.05 
Max 
0.05 
Max 
0.2 
Max 
0.05 
Max 
JIS H 
5202 
 
Tabel 4.3 Standart komposisi kimia HD 4 
Simbol Al Cu Mg Si Fe Mn 
HD 4 Remainder
0.1 
Max 
4.0~ 
5.5 
0.5~ 
1.1 
0.5 ~ 
0.8 
0.5~ 
0.8 
 
Ni Zn Pb Sn Ti Cr Referensi 
0.1 Max 0.1 Max - - - - HES C 101-82 
 
Hasil pengujian kekuatan tarik 
Hasil pengujian tarik dari ketiga 
sample ingot, dilakukan pada Lab 
Quality Testing. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Hasil 
Sparkling 
 Tabel 4.12 Uji tarik ADC 12 
No Diameter Ǿ:2² X3.14 
PeakLoad  
(Fd) 
T.S 
Elongation 
(A) 
Yield 
Strength 
Time 
sample    
Standar 
( 23 ) kgf 
Standart 1.5 
% 
 secon 
1 14.01 156.06 31779 203.63 15 65.06 25.4 
2 14.08 155.62 29859 191.87 13 174.03 24 
3 14.03 160.52 29078 181.15 16 76.92 23.1 
4 14.64 167.79 31889 190.05 14 171.21 24 
5 14.62 167.79 30871 183.99 13 162.89 23.3 
 
Tabel  4.13 Uji tarik AC 4 CH 
No Diameter Ǿ:2²X3.14 
Peak 
Load (Fd)
T.S  Elongation (A) 
Yield 
Strength 
Time
sample    
Standar 
(160) kgf 
Standart 3 %   
6 14.06 167.3 26493 155.11 16 110.74 23.6 
7 14.46 163.9 25950 161.64 16 114.19 25.2 
8 14.04 154.74 25060 161.95 15 112.74 24.2 
9 14.3 154.52 24698 159.84 14 112.74 24 
10 14.44 163.68 27099 175.38 18 119.89 27.9 
 
Table 4.14 Uji tarik HD 4 
No Diameter 
Ǿ : 2² X 
3.14 
Peak Load T.S Elongation (A) 
Yield 
Strength 
Time 
sample   (Fd) 
Standar 
(22 ) kgf 
Standart 5 %   
11 14.03 160.52 24085 150.05 11 118.21 20.6 
12 14.63 168.01 21105 131.48 9 107.35 18.4 
13 14.02 158.28 23566 146.81 12 108.01 20.7 
14 14.42 163.23 21555 134.28 9 129.38 18.6 
15 14.01 154.07 27086 168.74 14 124.58 23.3 
 
 Hasil Pengujian kekerasan 
Hasil pengujian kekerasan dengan menggunakan alat uji kekerasan Brinell (HRB) 
dari tiap-tiap sample uji tarik di tunjukkan pada Tabel 4.15 di bawah ini. 
Table 4.15 Uji kekerasan ADC 12 
No sample 
Kekerasan Brinell Ingot ADC 
12 
1 87.2 
2 87.5 
3 88.0 
4 84.4 
5 85.3 
 
Dari hasil pengujian kekerasan Brinell yang dilakukan terhadap sample uji tarik dari tabel 
4.15 dan kemudian dari tabel di plot ke dalam grafik di bawah ini. 
Kekerasan Brinell Ingot ADC 12
87.2 87.5
88.0
84.4
85.3
82
83
84
85
86
87
88
89
1 2 3 4 5
Kekerasan Brinell Ingot
ADC 12
 
Gambar 4.18 Grafik uji kekerasan Brinell Ingot ADC 12 
Dari gambar 4.18 menunjukkan bahwa kekerasan ingot ADC 12 yang tertinggi adalah 88.0 
HRB yang terdapat pada sample uji tarik 3 dimana bila di ambil rata-rata 86.48 HRB masih lebih 
tinggi dibandingkan dengan ingot HD 4 dan ingot AC 4 CH. 
 
Table 4.16 Uji kekerasan HD 4 
No sample Kekerasan Brinell Ingot HD 4 
6 73.8 
7 71.6 
8 70.4 
9 71.1 
10 72.9 
 Dari hasil pengujian kekerasan Brinell yang dilakukan terhadap sample uji tarik dari tabel 
4.16 dan kemudian dari tabel di plot ke dalam grafik di bawah ini. 
 
Kekerasan Brinell Ingot HD 4
72.9
71.1
70.4
71.6
73.8
68
69
70
71
72
73
74
75
1 2 3 4 5
Kekerasan Brinell
Ingot HD 4
 
Gambar 4. 19 Grafik uji kekerasan Brinell Ingot HD 4 
 
Dari gambar 4.19 menunjukkan bahwa kekerasan ingot HD 4 yang tertinggi adalah 73.8 
HRB yang terdapat pada sample uji tarik 6 di mana bila di ambil rata-rata uji kekerasan Brinell 
Ingot HD 4 berada dikisaran 71.96 HRB masih lebih rendah dibandingkan ingot ADC 12. 
 
Table 4.17 Uji kekerasan AC 4 CH 
No sample  Kekerasan brinell ingot AC4CH 
11 61,5 
12 63,9 
13 64,5 
14 60,1 
15 63,4 
 
Dari hasil pengujian kekerasan Brinell yang dilakukan terhadap sample uji tarik dari tabel 
4.17 dan kemudian dari tabel di plot ke dalam grafik di bawah ini. 
 Kekerasan Brinell Ingot AC 4 CH
60.1
63.4
64.4
63.9
61.5
57
58
59
60
61
62
63
64
65
1 2 3 4 5
Kekerasan Brinell
Ingot AC 4 CH
 
Gambar 4.20 Grafik uji kekerasan Brinell 
Ingot AC 4 CH 
Dari gambar 4.20 menunjukkan 
bahwa kekerasan ingot HD 4 yang tertinggi 
adalah 64.4 HRB yang terdapat pada 
sample uji tarik 13 di mana bila di ambil 
rata-rata uji kekerasan Brinell ingot HD 4 
berada dikisaran 62.66 HRB merupakan 
ingot yang paling rendah kekerasan Brinell 
nya di bandingkan ingot ADC 12 dan ingot 
HD 4. 
 
Hasil Pengujian test piece density 
Hasil pengujian test piece density  
dengan menggunakan mesin density 
di area Quality Testing, dimana 
ingot ADC 12 untuk pressure clutch 
dan  
AC 4 CH  untuk under bracket. 
 
Table 4.25 Standart test  piece density 
ADC 12 2.65 (Standart 2.65) 
AC 4 CH 2.63 (Standart 2.60) 
 
 
Gambar 4.27 Density OK  
 
 Gambar 4.28. Density 
NG 
 
Tindakan apabila uji density terjadi 
NG dan tidak sesuai dengan standat, 
maka operator Quallity Testing 
memberitahukan kepada pihak 
Melting untuk di lakukan perbaikan 
agar sesuai dengan standar yang 
berlaku, yakni dengan 
ditambahkanya GBF (Gas Bubling 
Filtation) atau pemberian gas 
Nitrogen pada Holding Tranfer
 selama ± 15 sesuai dengan IK (Instruksi Kerja). 
Setelah di lakukan pemberian degasing pada holding transfer kemudian di ambil kembali 
molten dan di lakukan uji density kembali, tujuan untuk mengetahui sejauh mana 
penambahan GBF (Gas Bubling Filtration) bekerja untuk mengikat gas yang terjebak di 
dalam molten. 
 
 Hasil pengujian Metalografi 
 
     Gambar 4.30 Struktur mikro ADC 12 
 
Gambar 4.30 menunjukkan struktur mikro Al-Si dimana matrik Al-Si cukup merata dan 
terdapat butir Si halus. 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
Gambar 4.31 Struktur mikro HD 4  
 
Matrix Al-Si 
Silicon (Si) 
Magnesium (Mg) 
Matrix 
Silicon halus 
 Gambar 4.31 menunjukkan struktur mikro Al-Mg yang berwarna putih terang dan 
terdapat butir Si halus. Pendistribusian matrik cukup merata. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 4.32 Struktur mikro AC 4 CH 
 
Gambar 4.32 menunjukkan struktur mikro Al-Si dimana pendistribusian matrik cukup 
merata dan terdapat gumpalan butir Si. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Butir Si  
Matrix 
Si 
 KESIMPULAN  
Dari penelitian yang dilakukan dan 
hasil yang diperoleh maka didapat 
kesimpulan dan saran sebagai berikut : 
Kesimpulan 
 Beberapa kesimpulan yang dapat 
diambil dari hasil penelitian yang telah 
dilakukan adalah : 
1. Pada proses Melting sering 
menggunakan bahan baku Ingot, 
oleh karena itu Ingot yang akan di 
lebur harus sesuai dengan standart 
Nusa Metal. Di mana untuk Ingot 
ADC 12 memiliki Alloy Series Al-
Si-Cu, AC 4 CH, Al-Si-Mg dan 
untuk HD 4 Al-Mg. Untuk hasil uji 
kekerasan di dapatkan bahwa ADC 
12 memiliki tingkat kekerasan 
sebesar 88,0 HRB dengan rata-rata 
86,4 HRB. 
Untuk uji tarik di dapatkan hasil 
yang berbeda-beda karena pada tiap-
tiap ingot memiliki standart yang 
berbeda-beda, dimana Ingot yang 
memiliki tingkat kekerasan yang 
lebih baik yaitu AC 4 CH. 
2. Pada proses pencampuran Ingot 
harus di perhatikan perbandingan 
pencampuran antara Ingot, Scrap 
dan Over flow dan harus menjaga 
temperatur ± 800 ºC pada 
tiap-tiap Mesin Striko 1 dan 
Striko 2. 
3. Pada area Grafity, temperatur 
harus selalu di jaga sesuai 
standart pada temperatur ± 
750 ºC. 
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